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SAC PLASTIQUE A LIEN COULISSANT ET PROCEDE DE FABRICATION. 



Sac (1 ) notamment en matiere plastique, constitue de 

deux faces reliees entre elles sur toute leur peripherie a I'ex- 
ception d'une zone de peripherie qui constitue une zone dite 
d'ouverture (6), I'ouverture (6) etant bordee d'une gaine (7) 
dans laquelle est dispose un lien coulissant (8) prehensible 
de I'exterieur, caracterise par le fait qu'un unique embreve- 
ment (9) est menage dans la gaine (7), pour la prehension 
manuelle du lien coulissant (8). 



&x 9 8 




2797254 



SAC PLASTIQUE A LIEN COULISSANT ET PROCfiofi DE 
FABRICATION 

La pr6sente invention conceme un sac, notamment en mati^re 
plastique, en particulier un sac pour le stockage des ordures mdnag^res, 
5 du type dit lien coulissant", comportant une ouverture bord^ d'une 
gaine dans laquelle est dispose un lien coulissant pr^hensible de 
I'ext^rieur. 

De fagon gdn^rale, dans les pays industrialisds, les d^hets et 
ordures, en particulier les ordures mdnag^res, sont stocks dans des 

10 sacs en matifere plastique. 

Ces sacs en matifere plastique comportent de fagon g^ndrale 
deux faces en mati^re plastique relics Tune k Tautre sur leur 
p^riph^rie en m^nageant une zone d' ouverture. Ces sacs ont le plus 
souvent une forme rectangulaire, bien que d'autres formes soient 

15 possibles : par exemple, le fond du sac pent avoir une forme arrondie. 
Dans la suite de la description, pour plus de facility, on se r^fSrera k 
des sacs de forme rectangulaire, mais il est bien entendu que les sacs 
selon la pr^sente invention ne sont pas limit^s k cette forme. Les sacs 
peuvent etre pr^par^s k partir de deux feuilles rectangulaires de matifere 

20 plastique, en soudant trois c6t6s du rectangle et en laissant le quatri^me 
cdt6 ouvert. lis peuvent ^galement 6tre pr^par^s k partir d'une seule 
feuille de matifere plastique que Ton replie soit pour former le fond du 
sac, soit pour former un cdt6 lateral du sac, deux des autres cdt6s 6tant 
thermosoud^s. 

25 De fa?on connue, dans les sacs, les faces peuvent 6tre relides 

entre elles par un soufflet au niveau du fond et/ou au niveau d'un cdtd 
lateral, de prdfi^rence des deux cot^ lat^raux. 

II est dgalement connu de fabriquer des sacs dits lien 
coulissant" dans lesquels T ouverture du sac, quel qu'il soit, est bord^ 

30 d'une gaine dans laquelle un lien est susceptible de coulisser. Le lien 
pent etre constitu^ d'un seul brin, les deux extr^mit^s du lien ^tant 
fix^es entre elles, II peut dgalement 6tre constitu6 de deux brins, 
chaque brin ^tant fi\6 par chacune de ses extr^mit& k la gaine- 

Le lien est, de pr^f^rence, un ruban en matifere plastique 

35 susceptible d'etre thermosoud^. 



La gaine est g^n^ralement pr^par^ en repliant la feuille de 
mati^re plastique parall^lement ^ I'ouverture et en la thermosoudant 
parall^lement au bord du film. La gaine peut ttre continue ou form^ 
de deux parties s6par^. C'est en particulier le cas lorsque les sacs 
sont formes par thermosoudage des cdt^ lat^raux et que la gaine est 
form^ par repli de la feuille de matifere plastique avant thermosoudage 
des cdt^ lat^raux. 

En g6n6ral, deux embrbvements sont m6nag6s dans la gaine 
pour permettre la prehension du lien et permettre de le &ire coulisser 
dans la gaine pour fermer le sac. Les embr&vements peuvent £tre 
m6nag^ dans la gaine au niveau des cdt^ lat^raux du sac, en 
particulier lorsque le lien est constitud d'un seul brin ou au niveau du 
milieu de I'ouverture k ^gale distance des deux cdt^ lat^raux, en 
particulier lorsque le lien est constitu^ de deux brins fix6s k chacune de 
leurs extr^mit^s k la gaine par thermosoudage en mSme temps que les 
bords lat^raux du sac. 

Dans les sacs de ce type, pour fermer le sac, I'utilisateur tire 
sur le lien en le saisissant par chacun des deux embrfevements de fagon 
k faire coulisser le lien et fermer le sac. II fait ensuite un nceud avec les 
deux portions de lien qui ont 6t6 tir^s et d^gag^es par coulissement 
pour s' assurer que le sac ne risque pas de s'ouvrir accidentellement lors 
de manipulations ult^rieures. 

Pour des raisons ^cologiques, on tend k faire un tri s^lectif 
des ordures, en particulier des ordures m^nagferes. Dans ce but, on 
demande k I'utilisateur de mettre les diffi^rents types d' ordures : verre, 
papier, plastiques, .... dans des sacs s6par€s pour pouvoir traiter 
s^pardment les matdriaux tri^, en particulier dans le but de les 
recycler. Lorsque les sacs comportent deux embr^vements dans la 
gaine, le nceud fait avec les deux portions de lien tir^s est difficile k 
d^faire pour ouvrir le sac et le temps ainsi perdu augmente le coiit de 
traitement, en particulier du recyclage des diffi^rents mat^riaux tri^s. 

Selon la prdsente invention, on a constat^ que, pour fermer 
un sac "k lien coulissant", lorsque les utilisateurs ne pouvaient tirer 
qu'une portion du lien par un seul embr^vement de la gaine contenant 
le lien, ils n'avaient pas tendance h. faire un noeud, mais se contentaient 
de tirer le lien pour assurer la fermeture du sac. Dans ces conditions. 
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lors de reparation de tri, il suffit de desserrer le lien pour ouvrir le 
sac. II n*est done g6n6ralement plus n6cessaire de d6faire un nc&ud, ce 
qui constitue un gain de temps. 

La pr&ente invention a, par cons^uent, pour objet un sac, 
5 notamment en matifere plastique, constitud de deux faces reli^ entre 
elles sur toute leur p^riph^rie k T exception d'une zone de p^riph^rie 
qui constitue une zone dite d'ouverture^ Touverture 6tant bord6e d'une 
gaine dans laquelle est dispose un lien coulissant pr^hensible de 
Textdrieur, caract^risd par le fait qu'un unique embr&vement est 
10 mdnag^ dans la gaine, pour la prehension manuelle du lien coulissant. 

De preference, selon Tinvention, le lien est fixe k la gaine en 
un point eioigne de Tembr^vement. II est ainsi plus facile de tirer sur le 
lien, ce qui provoque le plissage de la gaine au niveau de Touverture 
du sac. 

15 Selon un mode de realisation prefere, le sac comporte deux 

c6tes lateraux relies par thermosoudage, le lien etant soude dans la 
gaine le long de Tun desdits cdtes lateraux du sac, et I'embrfevement de 
la gaine est menage au niveau de T autre cote lateral du sac. 

Selon ce mode de realisation, le lien est, de preference, 

20 constitue de deux brins dont une extremite est soudee dans la gaine 
d'un cdte lateral du sac, les extremites prehensibles de chaque lien etant 
reliees entre elles, de preference soudees lorsque le lien est en mati^re 
plastique, au niveau de Tembr^vement, dans le prolongement dudit 
autre cdte lateral du sac. 

25 Les sacs selon la presente invention sont, de preference, 

fabriques par un procede, caracterise par le fait qu*il comporte les 
etapes suivantes consistant : 

a) h decouper longitudinalement un fourreau continu constitue 
d'un film de mati^re plastique, par exemple de polyethylene, 

30 sensiblement en son milieu pour obtenir deux demi-fourreaux, 

b) ecarter les deux demi-fourreaux Tun de T autre, 

c) ^ decouper le long des deux bords longitudinaux de chaque 
demi-fourreau, k intervalles reguliers correspondant k la largeur de 
deux sacs, des portions de film, 

35 d)k disposer k Tinterieur de chaque demi-fourreau, deux 

brins constitues chacun d'un ruban de mati^re plastique, le long de 
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chaque bord longitudinal dudit demi-fourreau, au droit desdites 
portions d^coup^es, 

e) Si replier vers Tint^rieur chaque bord longitudinal dudit 
fourreau sur chaque brin pr^it^, de fagon que chaque brin reste 

5 accessible de Textdrieur par un embr^vement resultant du repliage de 
chaque portion de film d6coup6e pr^it^, 

f) k thermosouder les bords repli^, parall&lement k la 
direction longitudinale dudit demi-fourreau, pour former une gaine sur 
chaque bord du film, dans laquelle est logd un brin de lien, 

10 g) k effectuer, k intervalles r^guliers correspondant k la 

largeur d'un sac, une plurality de paires de thermosoudures 
transversales adjacentes, correspondant aux cdt6s lat^raux d*une 
plurality de sacs adjacents, chaque paire de thermosoudures 6tant 
form^e altemativement au droit d'un embrfevement, et k mi-distance 

15 entre deux embrfevements successifs, 

h) k pr^^ouper les sacs entre les thermosoudures de chaque 
paire de thermosoudures pr^it^. 

Avantageusement, les portions d6coup6es k I'^tape c) pr6cit6e 
sont sensiblement circulaires, de fagon k obtenir k T^tape h) pr6:it^, 

20 des sacs ayant chacun un embrbvement unique en forme de quart de 
cercle. 

Dans un autre mode de realisation, les sacs sont fabriqu^s par 
un procdd^ caract^ris^ par le fait qu'il comporte les 6tapes suivantes 
consistant : 

25 a) k d^ouper longitudinalement un fourreau continu constitu^ 

d'un film de matifere plastique, par exemple de polyethylene, 
sensiblement en son milieu pour obtenir deux demi-fourreaux, 

b) k ^carter les deux demi-fourreaux Tun de I'autre, 

c) k replier vers Tint^rieur chaque bord longitudinal dudit 

30 fourreau, 

d) k d^couper le long des deux bords longitudinaux de chaque 
demi-fourreau, k intervalles r^guliers correspondant k la largeur de 
deux sacs, des portions de film, 

e) k introduire k rint^rieur de chaque bord replie du demi- 
35 fourreau, un brin constitu6 d'un ruban de mati^re plastique, de fa^on 
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que chaque brin soit accessible de I'ext^rieur par rembr&vement 
r6sultaiit de chaque portion de film ddcoup^, 

f) k thermosouder les bords replies, parall^lement k la 
direction longitudinale dudit demi-fourreau, pour former une gaine sur 

5 chaque bord du film, dans laquelle est logd un brin de lien, 

g) k effectuer, k intervalles r6guliers correspondant k la 
largeur d'un sac, une plurality de paires de thermosoudures 
transversales adjacentes, correspondant aux cdt6s lat^raux d*une 
plurality de sacs adjacents, chaque paire de thermosoudures ^tant 

10 form^ altemativement au droit d'un embrfevement, et k mi-distance 
entre deux embr^vements successifs, 

h) k pr^^couper les sacs entre les thermosoudures de chaque 
paire de thermosoudures pr^cit^. 

De pr6f6rence, les portions ddcoup^es k Tdtape d) pr6:it6e 
15 sont sensiblement semi-circulaires, de fa^on k obtenir k I'^tape h) 
pr6citde, des sacs ayant chacun un embrfevement unique en forme de 
quart de cercle. 

Pour mieux faire comprendre T invention, on va en d^crire 
maintenant, k titre d'exemple purement illustratif et non limitatif, un 
20 mode de realisation represent^ sur le dessin annex6. 
Sur ce dessin : 

- la figure 1 est une vue en elevation du sac selon 
r invention ; 

- la figure 2 est une vue des sacs sortant de la chafne de 
25 production avant separation. 

Le sac represent^ sur la figure 1 est design^ dans son 
ensemble par la reference 1. II est constitu^ de deux faces planes 
symdtriques par rapport k un plan obtenu en pliant en deux une feuille 
de mati&re plastique par rapport au fond 3 du sac. Les cdtds lat^raux 4 

30 et 5 du sac sont obtenus par thermosoudage. L'ouverture 6 du sac est 
bord^e par une gaine 7. Cette gaine 7 est constitute par repli vers 
rinttrieur de la feuille de matifere plastique et par soudure 10 de ce 
repli sur le sac, parall^lement au bord de Touverture 6 et elle est 
soudte avec les deux faces de matifere plastique au niveau des cdtts 

35 lattraux 4 et 5. Dans la gaine 7, est dispose un lien 8 coulissant 
constitue de deux brins en mati^re plastique g^neralement de couleur 
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diff(6rente de celle de la feuille constitutive des faces du sac. Sur la 
game 7» un embrbvement 9 est m^nagd au niveau d'un des cdtds 
lat^raux 5 du sac. Une extr^mit^ de chaque brin du lien 8 est fix6e par 
thermosoudage dans la gaine 7 au niveau du cdt6 lateral 4 du sac, et les 
deux brins sont reli^ ensemble par thermosoudage en 1 1 au niveau de 
I'embr^vement 9 m^nag6 dans la gaine 7. 

Le sac selon T invention est, de pr^f^rence, fabriqud de la 
fagon suivante. Pour commencer, on fait d^filer sur une machine un 
fourreau continu de film en matifere plastique, par exemple en 
polyethylene, et on d^coupe longitudinalement en son centre le 
fourreau, par exemple avec un couteau coupant, pour obtenir deux 
demi-fourreaux. Post^rieurement, le long des deux bords longitudinaux 
de chaque demi-fourreau, sont d^coup^s des portions circulaires, k 
intervalles r^guliers correspondant k la largeur de deux sacs. Les 
couronnes dent^s peuvent ainsi d^ouper les deux parois superposes 
de chaque demi-fourreau en une m6me operation. Puis, un brin 
constitu6 d'un ruban de mati^re plastique 8 est dispose le long de 
chaque bord longidutinal Tint^rieur de chaque demi-fourreau, au 
droit de la portion semi-circulaire la plus interne de chaque d^oupe 
circulaire prdcitde. Les bords longitudinaux de chaque demi-fourreau 
sont alors replies vers Tint^rieur sur chaque brin 8, sur une largeur 
transversale sensiblement sup^rieure k un rayon des d^coupes 
circulaires pr^cit^s, de fagon que chaque brin reste accessible dans un 
embrfevement de forme semi-circulaire 9a, 9l2 et 9c, 9d. Les replis 
prdcitds sont sondes le long de la ligne 10, pour former une gaine 7 sur 
chacun des bords du film. La gaine 7 est form^ par une double paroi 
du film dont les portions semi-circulaires des ddcoupes circulaires 
pr6cit6es sont superpos^es. 

Le fond 3 des sacs est du cdtd du demi-fourreau oppose aux 

gaines. 

On effectue ensuite, k intervalles r^guliers correspondant k la 
largeur d'un sac, une plurality de paires de thermosoudures 
transversales adjacentes 4, 4a ; 5a, 5h ; 4b, 4c ; 5c, 5sl ; 4d, 4c, 
correspondant aux cdt6s lat^raux d'une plurality de sacs adjacents 1, 
la, Ihj Ic, Id, l£* Chaque paire de thermosoudures adjacentes dtant 
telle que Ton puisse ensuite s^parer les sacs par d6coupage transversal. 
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entre les thermosoudures de chaque paire. Les brins du lien 8 sont fix^s 
dans la gaine 7 par les paires de thermosoudures 4, 4a ; 4l2, 4£ ; 4d, 
4g, alors que les brins du lien 8 sont reli^ ensemble, au niveau des 
embr^vements semi-circulaires 9a, 9l2, et 9c, 9d, par des paires de 
5 thermosoudures 11 qui sont dans le prolongement transversal des paires 
de thermosoudures Sa^ 5h et 5£, 5d. On comprend done que par une 
m6me operation de soudage, on pent souder les cdt^ 5 et les liens 8, 
ind^pendamment les uns des autres. Les paires de thermosoudures sont 
form€es altemativement au droit des embr&vements et k mi-distance 

10 entre deux embrfevements semi-circulaires. 

Ensuite, on effectue au niveau de chaque paire de 
thermosoudures une d^coupe entre elles, pour s^parer chaque sac 1, 
la-£. La d^coupe au niveau des embrfevements r&ulte en un sac ayant 
un embr&vement 9 en forme de quart de cercle, dans lequel est 

15 accessible le lien formd par les deux brins 8 thermosoudds en 1 1 . 

La figure 2 reprdsente Tenchainement des sacs au stade de la 
fabrication qui pr^cMe la separation des sacs au niveau de leurs cdt^s 
lat6raux soudds. 

Bien entendu, les embr&vements pourraient avoir une forme 

20 quelconque, par exemple elliptique. Pour que les sacs aient tous la 
mSme forme d'embrfevement, il est prdf^rable que le fourreau continu 
de film soit d^oup^ avec des portions de film prdsentant chacune un 
axe de sy metric dans la direction longitudinale et trans versale. 
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REVENDICATIONS 

1 - Sac (1) notamment en mati&re plastique, constitu^ de deux 
faces relives entre elles sur toute leur pdriph6rie k Texception d'une 
zone de p^riph^rie qui constitue une zone dite d'ouveiture (6), 
I'ouverture (6) €tant bordde d'une gaine (7) dans laquelle est dispose un 
lien coulissant (8) prdhensible de Text^rieur, caract^risd par le fait 
qu'un unique embrbvement (9) est mdnag^ dans la gaine (7), pour la 
prehension manuelle du lien coulissant (8). 

2 - Sac selon la revendication 1, caract^ris^ par le fait que le 
lien (8) est fix^ k la gaine (7) en un point ^loign^ de rembrfevement (9). 

3 - Sac selon Tune des revendications 1 ou 2, caract^ris^ par 
le fait que le sac comporte deux cdt^s lat^raux (4, 5) relids par 
thermosoudage, que le lien (8) est soud^ dans la gaine (7) le long de 
Tun (4) desdits cdt6s lat^raux et que rembr&vement (9) de la gaine (7) 
est manage au niveau de Tautre cdt^ lateral (5) du sac. 

4 - Sac selon la revendication 3, caractdris^ par le fait que le 
lien (8) est constitu6 de deux brins sondes Tun k Tautre au niveau de 
Tembr^vement (9), dans le prolongement dudit autre cdt^ lateral (5) du 
sac. 

5 - Proc6dd de fabrication d'un sac selon Tune des 
revendications 1 k 4, caract^ris^ en ce qu'il consiste k : 

a) k d^couper longitudinalement un fourreau continu constitu^ 
d'un film de mati^re plastique, par exemple de polyethylene, 
sensiblement en son milieu pour obtenir deux demi-fourreaux, 

b) k ^carter les deux demi-fourreaux Tun de Tautre, 

c) k d^couper le long des deux bords longitudinaux de chaque 
demi-fourreau, k intervalles r^guliers correspondant k la largeur de 
deux sacs, des portions de film, 

d) k disposer k Tinterieur de chaque demi-fourreau, deux 
brins (8) constitu6s chacun d*un ruban de mati^re plastique, le long de 
chaque bord longitudinal dudit demi-fourreau, au droit desdites 
portions decouples, 

e) k replier vers Tint^rieur chaque bord longitudinal dudit 
fourreau sur chaque brin prdcite, de fagon que chaque brin reste 
accessible de Texterieur par un embrfevement (9a, 9l2, 9c, 9d) resultant 
du repliage de chaque portion de film decouple pr^cit^e, 
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f) k thermosouder les bords replies, parallfeleraent k la 
direction longitudinale (10) dudit demi-fourreau, pour former une gaine 
(7) sur chaque bord du film, dans laquelle est log6 un brin de lien, 

g) k effectuer, k intervalles r^guliers correspondant k la 
largeur d'un sac, une plurality de paires (4, 4a ; 5a, 5h ; 4b, 4c ; 5c, 
5d ; 4d, 4s) de thermosoudures transversales adjacentes, correspondant 
aux c6t^s latdraux d'une plurality de sacs (1, la*£) adjacents, chaque 
paire de thermosoudures 6tant form^ altemativement au droit d'un 
embr&vement, et k mi-distance entre deux embr&vements successifs, 

h) k pr6ddcouper les sacs entre les thermosoudures de chaque 
paire de thermosoudures prdcit^. 

6 - Proc^^ selon la revendication 5, caract^ris^ en ce qu'il 
consiste, k T^tape c) pr^citd, k ddcouper des portions sensiblement 
circulaires, de fagon k obtenir k T^tape h) pr^cit^e, des sacs (1, la-fi) 
ay ant chacun un embr^vement (9, 9a-d) unique en forme sensiblement 
de quart de cercle. 

7 - Proc^^ de fabrication d'un sac selon Tune des 
revendications 1 k 4, caract^ris6 en ce qu'il consiste k : 

a) k d^ouper longitudinalement un fourreau continu constitu^ 
d'un film de mati^re plastique, par exemple de polydthylfene, 
sensiblement en son milieu pour obtenir deux demi-fourreaux, 

b) k ^carter les deux demi-fourreaux Tun de T autre, 

c) k replier vers Tint^rieur chaque bord longitudinal dudit 

fourreau, 

d) k d^ouper le long des deux bords longitudinaux de chaque 
demi*fourreau, k intervalles r^guliers correspondant k la largeur de 
deux sacs, des portions de film, 

e) k introduire k Tint^rieur de chaque bord replid du demi- 
fourreau, un brin (8) constitu6 d'un ruban de matifere plastique, de 
fagon que chaque brin soit accessible de Text^rieur par Tembrfevement 
(9a, 9h, 9c, 9d) resultant de chaque portion de film d^coup^e, 

f) k thermosouder les bords replies, parall^lement k la 
direction longitudinale dudit demi-fourreau, pour former une gaine sur 
chaque bord du film, dans laquelle est log^ un brin de lien, 

g) k effectuer, k intervalles r^guliers correspondant k la 
largeur d'un sac, une plurality de paires de thermosoudures 
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transversales adjacentes, correspondant aux cdt6s lat^raux d'une 
plurality de sacs adjacents, chaque paire de thermosoudures 6tant 
formde altemativement au droit d'un embr&vement, et k mi-distance 
entre deux embr^vements successifs, 

h) k pr^^couper les sacs entre les thermosoudures de chaque 
paire de thermosoudures pr^cit^. 

8 - Proc&id selon la revendication 7, caractdrisd en ce qu'il 
consiste, k I'^tape d) pr6cit6, k d^couper des portions sensiblement 
semi-circulaires, de fa^on k obtenir k I'^tape h) pr^it^, des sacs (1, 
la-g) ayant chacun un embrfevement (9, 9a-d) unique en forme 
sensiblement de quart de cercle 
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